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Beschreibung 

Verfahren zur Herstellung eines streifenformigen Auftrags eines Substrats, 
insbesondere einer Klebemasse, auf einem Tragermaterial 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung eines streifenformigen Auf- 
trags eines Substrats, insbesondere einer Klebemasse, auf einem Tragermaterial. 

Ublicherweise werden Klebebander hergestellt, indem auf ein Tragermaterial vollflachig 
ein- oder beidseitig eine klebende Beschichtung aufgetragen wird. Je nach Verfahren 
schlieSt sich an den Auftrag eine Trocknung an. 

Anschliefcend wird das beschichtete Tragermaterial zu einer sogenannten „Jumborolle" 
oder Mutterrolle aufgerollt, aus der dann einzelne bekannte Klebebandrollen geschnitten 
werden. 

Je nach Tragermaterial, Kleber und die Behandlung im Prozess wie zum Beispiel 
Bestrahlung mit UV-Licht, Bestrahlung mit Elektronen oder Vulkanisation ergeben sich 
Klebebander, die unterschiedliches Profil an klebtechnische Eigenschaften wie zum Bei- 
spiel Klebkraft auf Stahl, Klebkraft auf der Ruckseite, Tack, Scherstabilitat, Abrollkraft, 
Haftvermogen bei hoheren Temperaturen aufweisen. 

Problematisch ist die schnelle und preisgunstige Herstellung eines Klebebands, das 
einen oder mehrere Langsstreifen Kleber auf dem Tragermaterial aufweist. 

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Verfugung zu 
stellen, das die besonders einfache, preiswerte und schnelle Herstellung eines streifen- 
formigen Auftrags eines Substrats, insbesondere einer Klebemasse, auf einem Trager- 
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material erlaubt, so dass die Nachteile des Standes der Technik nicht oder zumindest 
nicht in dem Umfang auftreten. 

Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren, wie es im Hauptanspruch niedergelegt 
5 ist. Gegenstand der Unteranspruche sind dabei vorteilhafte Weiterbildungen des Verfah- 
rens sowie ein nach dem erfindungsgemafcen Verfahren hergestelltes Klebeband. 



Demgemass betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines streifenformigen 
Auftrags eines Substrats, insbesondere einer Klebemasse, auf einem Tragermaterial, 
wobei 

• die Tragerbahn an einer Tauchwalze vorbeigefuhrt wird, die in Kontakt mit der Tra- 
gerbahn steht, 

• die Walze in einem Bad mit einem Substrat, insbesondere Klebemasse, rotiert, 
wodurch das Substrat auf die Walzenoberflache ubertragen wird, 

• die Walze derart ausgefuhrt ist, dass nach dem Lauf der Walze durch das Bad auf der 
Walzenoberflache zumindest ein Streifen substratfrei ist. 

In einer ersten bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist die Walzenoberflache 
20 vollstandig glatt, ohne Rillen und/oder Vertiefungen, des weiteren kann die Oberflache 
beschichtet sein mit Chrom oder Hartstoff zur langeren Haltbarkeit. 

In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung sind in der Walzenober- 
flache in den Bereichen, in denen kein Substrat, insbesondere Klebemasse, auf das Tra- 
germaterial ubertragen werden soil, Rillen vorhanden, oder diese Bereiche sind dehasiv 
ausgerustet, so dass die Walze beim Rotieren an diesen Stellen kein Substrat aufnimmt. 

Weiter vorzugsweise liegt zwischen Bad und Tragermaterial der Drehrichtung folgend an 
der Walze ein kammformiger Abstreifer aus Metall oder Kunststoff an, dessen Zahne das 
30 Substrat beziehungsweise die Klebemasse streifenformig von der Oberflache der Walze 
entfernt. 

Als vorteilhaft hat es sich herausgestellt, wenn die Walze sich mit der Bahnrichtung dreht. 
35 Weiter vorteilhaft ist, wenn hinter der Walze in Bahnrichtung ein Rakel vorhanden ist. 





Bei dem erfindungsgemafcen Beschichtungsvorgang mit einem Rakelauftragswerk wird 
die Masse mittels der (Tauch-)walze, welche sich insbesondere mit der Bahnrichtung 
dreht, im Oberschuss auf die Materialbahn ubertragen. Urn einen bestimmten Masseauf- 
trag einzustellen, wird mit einem langsam drehenden Rakel die Masse bis auf einen defi- 
nierten Rest abgestreift. 

Vorzugsweise wird ein Drahtrakel eingesetzt, das aus einem Rundstab besteht, welcher 
mit einem Draht umwickelt ist Ebenso ist es vorteilhaft, einen Rundstab einzusetzen, 
wobei der Rundstab sowohi gerillt profiliert sein kann, so dass der Rundstab ahnlich einer 
Gewindestange aussieht, als auch der Rundstab glatt, also ohne Profil, sein kann. Bei 
dem gerillten Profil wird eine Nut in Spiralform angebracht, die Breite und Tiefe und Stei- 
gung der Nut definiert die Auftragsmenge. Die Erhohungen neben der Nut konnen ent- 
weder spitz auslaufen oder abgerundet sein. 

Des weiteren kann der Rundstab ein teilweise gerilltes Profil aufweisen. 

Um einen Trockenlauf von dem Rakel an den substratfreien beziehungsweise klebemas- 
sefreien Stellen zu vermeiden, kann man in das Rakelbett (Teil, in dem das Rakel gehal- 
ten wird) eine Rinne ausfrasen, in die Substrat beziehungsweise Klebemasse eingeleitet 
werden, um das Rakel vollstandig uber die komplette Bahnbreite mit Substrat bezie- 
hungsweise Klebemasse zu befeuchten. 

Um eine exakte Breite der bevorzugten Klebemassestreifen auf der Materialbahn 
bekommen, konnen folgende Modifikationen des erfindungsgemalJen Verfahrens vorge- 
nommen werden. 

• Die Drehrichtung der Tauchwalze kann gegen die Bahnrichtung eingestellt werden. 
So wird immer die vollstandige Menge der auf der Tauchwalze befindlichen Masse 
auf die Materialbahn ubertragen. 

• Es kann ein Rakel eingesetzt werden, welches an den massefreien Stellen kein 
gerilltes Profil besitzt beziehungsweise das gerillte Profil geschlossen ist. 

• Die Tiefe und die Breite der Zahne .des Abstreifers sind einstellbar, damit kann die 
Menge der Masse auf der Tauchwalze eingestellt werden. 

• Die Tauchwalzengeschwindigkeit kann entsprechend dem gewunschten Auftrag an 
der bevorzugten Klebemasse eingestellt werden. 
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Als Substrat, das auf das Tragermaterial beschichtet werden soil, werden besonders 
Primer, Lacke und Dispersionsfarben eingesetzt, ganz besonders die haufiger erwahnte 
Klebemasse. 



Weiterhin vom Erfindungsgedanken erfasst ist ein Klebeband, erhalten nach dem erfin- 
dungsgemaften Verfahren, wobei zumindest auf einer Seite des Tragermaterials des 
Klebebands die Klebemasse in Langsrichtung in Form eines Streifens aufgebracht ist, 
der eine geringere Breite aufweist als das Tragermaterial des Klebebands. 



^ In einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform ist das Klebeband von beiden Trager- 
seiten mit Klebemasse beschichtet, wobei die Beschichtung jeweils nur auf einem Teil 
des Tragers erfolgt. Die Beschichtungen der beiden unterschiedlichen Seiten sind insbe- 

15 sondere versetzt angebracht, das heiftt, auf der einen Tragerseite befindet sich die 
Beschichtung an der rechten Kante, auf der gegenuberliegenden Seite befindet sich die 
Klebemasse an der linken Kante. 

Moglich ist auch, eine der beiden Beschichtungen vollflachig zu gestalten. 



In einer bevorzugten Variante ist auf dem Tragermaterial nur ein einziger Streifen vor- 
handen. Dieser beschichtete Streifen hat in einer weiteren vorteilhaften Ausfuhrungsform 



i~ eine Breite von 10 bis 80 % der Breite des Tragermaterials, und zwar gewahlt in Abhan- 



5 gigkeit von der Anwendung. Besonders vorzugsweise erfolgt der Einsatz von Streifen mit 
einer Beschichtung von 20 bis 50 % der Breite des Tragermaterials. 

Je nach Verwendungsfall konnen auch mehrere parallele Streifen des Substrats bezie- 
hungsweise Klebers auf dem Tragermaterial beschichtet sein. 



Als Tragermaterial fur das bevorzugte Klebeband konnen alle bekannten textilen Trager 
wie Gewebe, Gewirke Oder Vliese verwendet werden, wobei unter „Vlies u zumindest tex- 
tile Flachengebilde gemali EN 29092 (1988) sowie Nahwirkvliese und ahnliche Systeme 
35 zu verstehen sind. 
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Ebenfalls konnen Abstandsgewebe und -gewirke mit Kaschierung verwendet werden. 
Derartige Abstandsgewebe werden in der EP 0 071 212 B1 offenbart. Abstandsgewebe 
sind mattenformige Schichtkorper mit einer Deckschicht aus einem Faser- Oder Filament- 
5 vlies, einer Unteriagsschicht und zwischen diesen Schichten vorhandene einzeine oder 
Buschel von Haltefasern, die uber die Flache des Schichtkorpers verteilt durch die Parti- 
kelschicht hindurchgenadelt sind und die Deckschicht und die Unteriagsschicht unterein- 
ander verbinden. Als zusatzliches, aber nicht erforderliches Merkmal sind gemaS EP 0 
071 212 B1 in den Haltefasern Partikel aus inerten Gesteinspartikeln, wie zum Beispiel 
10 Sand, Kies oder dergleichen, vorhanden. 

Die durch die Partikelschicht hindurchgenadelten Haltefasern halten die Deckschicht und 
die Unteriagsschicht in einem Abstand voneinander und sie sind mit der Deckschicht und 
der Unteriagsschicht verbunden. 

Abstandsgewebe oder -gewirke sind u. a. in zwei Artikeln beschrieben, und zwar 
15 einem Artikel aus der Fachzeitschrift "kettenwirk-praxis 3/93", 1993, Seiten 59 bis 63 

"Raschelgewirkte Abstandsgewirke" * 

und 

einem Artikel aus der Fachzeitschrift "kettenwirk-praxis 1/94", 1994, Seiten 73 bis 76 
"Raschelgewi rkte Abstandsgewi r ke " 
20 auf deren Inhalt hiermit Bezug genommen wird und deren Inhalt Teil dieser Offenbarung 
und Erfindung wird. 

Als Vliesstoffe kommen besonders verfestigte Stapelfaservliese, jedoch auch Filament-, 
Meltblown- sowie Spinnvliese in Frage, die meist zusatzlich zu verfestigen sind. Als mog- 

£5 liche Verfestigungsmethoden sind fur Vliese die mechanische, die thermische sowie die 
chemische Verfestigung bekannt. Werden bei mechanischen Verfestigungen die Fasern 
meist durch Verwirbelung der Einzelfasern, durch Vermaschung von Faserbundeln oder 
durch Einnahen von zusatzlichen Faden rein mechanisch zusammengehalten, so lassen 
sich durch thermische als auch durch chemische Verfahren adhasive (mit Bindemittel) 

30 oder kohasive (bindemittelfrei) Faser-Faser-Bindungen erzielen. Diese lassen sich bei 
geeigneter Rezeptierung und Prozessfuhrung ausschlieBlich oder zumindest uberwie- 
gend auf Faserknotenpunkte beschranken, so dass unter Erhalt der lockeren, offenen 
Struktur im Vlies trotzdem ein stabiles, dreidimensionales Netzwerk gebildet wird. 
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Besonders vorteilhaft haben sich Vliese erwiesen, die insbesondere durch ein Ubernahen 
mit separaten Faden oder durch ein Vermaschen verfestigt sind. 

Derartige verfestigte Vliese werden beispielsweise auf Nahwirkmaschinen des Typs 
5 „Malivlies" der Firma Karl Meyer, ehemals Malimo, hergestellt und sind unter anderem bei 
den Firmen Naue Fasertechnik und Techtex GmbH beziehbar. Ein Malivlies ist dadurch 
gekennzeichnet, dass ein Querfaservlies durch die Bildung von Maschen aus Fasern des 
Vlieses verfestigt wird. 

Als Trager kann weiterhin ein Vlies vom Typ Kunitvlies oder Multiknitvlies verwendet wer- 
10 den. Ein Kunitvlies ist dadurch gekennzeichnet, dass es aus der Verarbeitung eines 
langsorientierten Faservlieses zu einem Flachengebilde hervorgeht, das auf einer Seite 
^ Maschen und auf der anderen Maschenstege oder Polfaser-Falten aufweist, aber weder 
Faden noch vorgefertigte Flachengebilde besitzt Auch ein derartiges Vlies wird bei- 
spielsweise auf Nahwirkmaschinen des Typs ..Kunitvlies" der Firma Karl Mayer schon seit 
15 langerer Zeit hergestellt. Ein weiteres kennzeichnendes Merkmal dieses Vlieses besteht 
darin, dass es als Langsfaservlies in Langsrichtung hohe Zugkrafte aufnehmen kann. Ein 
Multiknitvlies ist gegenuber dem Kunitvlies dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies 
durch das beidseitige Durchstechen mit Nadeln sowohl auf der Ober- als auch auf der 
Unterseite eine Verfestigung erfahrt. 
20 Schlie&lich sind auch Nahvliese als Vorprodukt geeignet, ein erfindungsgemaftes Klebe- 
band zu bilden. Ein Nahvlies wird aus einem Vliesmaterial mit einer Vielzahl parallel 
zueinander verlaufender Nahte gebildet. Diese Nahte entstehen durch das Einnahen 
oder Nahwirken von durchgehenden textilen Faden. Fur diesen Typ Vlies sind Nahwirk- 
maschinen des Typs „Maliwatt" der Firma Karl Mayer, ehemals Malimo, bekannt. 

25 

Weiterhin besonders vorteilhaft ist ein Stapelfaservlies, das im ersten Schritt durch 
mechanische Bearbeitung vorverfestigt wird oder das ein Nassvlies ist, das hydrodyna- 
misch gelegt wurde, wobei zwischen 2 % und 50 % der Fasern des Vlieses Schmelz- 
fasern sind, insbesondere zwischen 5 % und 40 % der Fasern des Vlieses. 
30 Ein derartiges Vlies ist dadurch gekennzeichnet, dass die Fasern nass gelegt werden 
oder zum Beispiel ein Stapelfaservlies durch die Bildung von Maschen aus Fasern des 
Vlieses oder durch Nadelung, Vernahung beziehungsweise Luft- und/oder Wasserstrahl- 
bearbeitung vorverfestigt wird. 

In einem zweiten Schritt erfolgt die Thermofixierung, wobei die Festigkeit des Vlieses 
35 durch das Auf- oder Anschmelzen der Schmelzfasern nochmals erhoht wird. 
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Die Verfestigung des Vliestragers lasst sich auch ohne Bindemittel beispielsweise durch 
HeifJpragen mit strukturierten Walzen erreichen, wobei uber Druck, Temperatur, Verweil- 
zeit und die Pragegeometrie Eigenschaften wie Festigkeit, Dicke, Dichte, Flexibility u.a. 
gesteuert werden konnen. 



Fur die erfindungsgemafce Nutzung von Vliesen ist besonders die adhasive Verfestigung 
von mechanisch vorverfestigten Oder nassgelegten Vliesen von Interesse, wobei diese 
uber Zugabe von Bindemittel in fester, flussiger, geschaumter Oder pastoser Form erfol- 

10 gen kann. Prinzipielle Darreichungsformen sind vieifaltig moglich, zum Beispiel teste Bin- 
demittel als Pulver zum Einrieseln, als Folie oder als Gitternetz oder in Form von Binde- 

^ fasern. Flussige Bindemittel sind gelost in Wasser oder organischen Losemittel oder als 
Dispersion applizierbar. Uberwiegend werden zur adhasiven Verfestigung Bindedispersi- 
onen gewahlt: Duroplasten in Form von Phenol- oder Melaminharzdispersionen, Elasto- 

1 5 mere als Dispersionen naturlicher oder synthetischer Kautschuke oder meist Dispersio- 
nen von Thermoplasten wie Acrylate, Vinylacetate, Polyurethane, Styrol-Butadien-Sys- 
teme, PVC u.a. sowie deren Copolymere. Im Normalfall handelt es dabei urn anionische 
oder nicht-ionogen stabilisierte Dispersionen, in besonderen Fallen konnen aber auch 
kationische Dispersionen von Vorteil sein. 



Die Art des Bindemittelauftrages kann gemali dem Stand der Technik erfolgen und ist 
beispielsweise in Standardwerken der Beschichtung oder der Vliestechnik wie „Vlies- 
stoffe" (Georg Thieme Verlag, Stuttgart, 1982) oder „Textiltechnik-Vliesstofferzeugung" 
(Arbeitgeberkreis Gesamttextil, Eschborn, 1996) nachzulesen. 



Fur mechanisch vorverfestigte Vliese, die bereits eine ausreichende Verbundfestigkeit 
aufweisen, bietet sich der einseitige Spruhauftrag eines Bindemittels an, urn Ober- 
flacheneigenschaften gezielt zu verandern. 

Neben dem sparsamen Umgang mit dem Bindemittel wird bei derartiger Arbeitsweise 
30 auch der Energiebedarf zur Trocknung deutlich reduziert. Da keine Abquetschwalzen 
benotigt werden und die Dispersionen vorwiegend in dem oberen Bereich des Vliesstof- 
fes verbleibt, kann eine unerwunschte Verhartung und Versteifung des Vlieses weit- 
gehend verhindert werden. 
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Fur eine ausreichende adhasive Verfestigung des Vliestragers ist im allgemeinen Binde- 
mittel in der GrofJenordnung von 1 % bis 50 %, insbesondere 3 % bis 20 %, bezogen auf 
das Gewicht des Faservlieses, zuzugeben. 

5 Die Zugabe des Bindemittels kann bereits bei der Vliesherstellung, bei der mechanischen 
Vorverfestigung oder aber in einem gesonderten Prozessschritt erfolgen, wobei dieser in- 
line Oder off-line durchgefuhrt werden kann. Nach der Bindemittelzugabe muss temporar 
fur das Bindemittel ein Zustand erzeugt werden, in dem dieses klebend wird und adhasiv 
die Fasern verbindet - dies kann wahrend der Trocknung zum Beispiel von Dispersionen, 

10 aber auch durch Erwarmung erreicht werden, wobei uber flachige oder partielle Druck- 
anwendung weitere Variationsmoglichkeiten gegeben sind. Die Aktivierung des Binde- 
^ mittels kann in bekannten Trockenkanalen, bei geeigneter Bindemittelauswahl aber auch 
mittels Infrarotstrahlung, UV-Strahlung, Ultraschall, Hochfrequenzstrahlung oder derglei- 
chen erfolgen. Fur die spatere Endanwendung ist es sinnvoll, aber nicht zwingend not- 

15 wendig, dass das Bindemittel nach Ende des Vlies-Herstellprozesses seine Klebrigkeit 
verloren hat. Vorteilhaft ist, dass durch thermische Behandlung fluchtige Komponenten 
wie Faserhilfsstoffe entfernt werden und somit ein Vlies mit gunstigen Foggingwerten 
entsteht, so dass bei Einsatz einer foggingarmen Klebemasse ein Klebeband mit beson- 
ders gunstigen Foggingwerten produziert werden kann. 

20 

Eine weitere Sonderform der adhasiven Verfestigung besteht darin, dass die Aktivierung 
des Bindemittels durch Anlosen oder Anquellen erfolgt. Prinzipiell konnen hierbei auch 
die Fasern selbst oder zugemischte Spezialfasern die Funktion des Bindemittels uber- 
nehmen. Da fur die meisten polymeren Fasern derartige Losemittel jedoch aus Umwelt- 
25 gesichtspunkten bedenklich beziehungsweise problematisch in ihrer Handhabung sind, 
wird dieses Verfahren eher selten angewandt. 

Als Ausgangsmaterialien fur den textilen Trager sind insbesondere Polyester-, Polypro- 
30 pylen-, Viskose- oder Baumwollfasern vorgesehen. Die vorliegende Erfindung ist aber 
nicht auf die genannten Materialien beschrankt, sondern es konnen, fur den Fachmann 
erkenntlich ohne erfinderisch tatig werden zu mussen, eine Vielzahl weiterer Fasern zur 
Herstellung des Vlieses eingesetzt werden. 
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Es eignet sich auch ein Tragermaterial, das aus einem Laminat, aus einer Folie (zum 
Beispiel PP, PE, PET, PA, PVC), aus Metallfolie, aus Schaumstoff oder aus einer 
geschaumten Folie besteht. Ebenso ist ein Tragermaterial aus gekrepptem oder 
ungekrepptem Papier sowie aus Papier mit oder ohne Impragnierung und/oder Lackie- 
5 rung in verschiedenen Starken geeignet. 

Eine Schwerentflammbarkeit der Klebebander lasst sich erzielen, indem dem (Vlies-)Tra- 
ger und/oder der bevorzugten Klebemasse Flammschutzmittel zugesetzt werden. Diese 
konnen bromorganische Verbindungen sein, bei Bedarf mit Synergisten wie Antimontri- 

10 oxid, wobei jedoch in Hinblick auf die Halogenfreiheit des Klebebandes roter Phosphor, 
phosphororganische, mineralische oder intumeszierende Verbindungen wie Ammonium- 

^ polyphosphat allein oder in Verbindung mit Synergisten bevorzugt Verwendung finden. 

15 Das Tragermaterial wird zur Herstellung eines Klebebandes insbesondere einseitig in 
Langsrichtung mit einem Streifen an Substrat, insbesondere Klebemasse beschichtet, 
wobei die Klebemassen dem Stand der Technik entsprechen. 

20 Als Klebemassen konnen prinzipiell verschiedene Polymersysteme gewahlt werden, 
wobei sich besonders Natur- oder Synthesekautschuk- sowie Acrylatsysteme als vorteil- 
haft erwiesen haben; Siiikonklebemassen und andere bekannte Selbstklebemassen kon- 
nen ebenfalls fur derartige Anwendungen zum Einsatz kommen, wenn ihre Klebeigen- 
^ schaften, Temperaturbestandigkeiten und Vertraglichkeiten mit dem zu beklebenden 



i25 Medium den Anforderungen entsprechen. 

Als Klebemassen konnen im wesentlichen alle bekannten Klebemassen mit niedriger 
Viskositat eingesetzt werden. Besonders vorzugsweise werden Klebemassen mit einer 
Viskositat < 2000 mPa*s eingesetzt. Bei anderen Substraten wie Primer, Lacken und 
30 Dispersionsfarben wird ebenfalls bevorzugt eine Viskositat < 2000 mPa*s eingesetzt. 

Die Klebemasse des erfindungsgemaR bevorzugten Klebebandes kann aus einer Klebe- 
masse auf Basis von losemittelhaltigen Naturkautschuk-, Synthesekautschuk- und Acry- 
latklebemassen bestehen. Bevorzugt sind wasserhaltige Klebemassen auf Acrylatbasis 
35 sowie auf Basis von Polyvinylacetat, Polyvinylacetat-Ethylen-Copolymere, Neopren, Sty- 




10 

rol-Butadien, Naturkautschuklatex, Polyurethan, Polyvinylalkohol. Diese Klebemassen- 
technologien sind in der Klebebandindustrie weit verbreitet. 

Die Auftragsmenge der Klebemasse auf das Tragermaterial betragt bevorzugt 1 bis 80 
5 g/qm. In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrung wird der Schichtauftrag von 10 bis 40 
g/qm eingestellt. 

Vorzugsweise werden neben Wasser auch handelsubliche Losungsmittel eingesetzt, ins- 
besondere niedrig siedende Kohlenwasserstoffe, Ketone, Alkohole und/oder Ester. 



Die Losung der Masse kann 5 bis 80 Gew.-%, insbesondere 30 bis 70 Gew.-% 
Losungsmittel enthalten. 

Der Restlosungsmittel-Gehalt sollte unter 1 Gew.-% betragen. 

15 

Die Losung der Masse kann 5 bis 80 Gew.-%, insbesondere 30 bis 70 Gew.-% Wasser 
enthalten. 

Der Restwasser-Gehalt sollte unter 1 Gew.-% betragen. 

20 

Insbesondere vorteilhaft fur den erfindungsgemaBen Gedanken ist ein foggingfreies 
Selbstklebeband, umfassend einen foggingfreien Trager auf den zumindest einseitig eine 
foggingfreie, druckempfindliche Klebemasse aufgetragen ist. 



Das erfindungsgemafce Klebeband kann in festen Langen wie zum Beispiel als Meter- 
ware oder aber als Endlosware auf Rollen zur Verfugung gestellt werden. Fur die Ver- 
wendung ist im letzteren Fall dann ein variables Ablangen durch Messer, Scheren Oder 
Dispenser u.a. moglich oder aber bei geeigneter Wahl der Materialien fur die Klebeban- 
30 der eine manuelle Verarbeitbarkeit ohne Hilfsmittel. 

Zur Verklebung kommen insbesondere Streifen des Klebebands zum Einsatz, die eine 
Breite von 15 bis 300 mm aufweisen. 
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Im folgenden soli die Erfindung anhand mehrerer Figuren naher erlautert werden, ohne 
damit die Erfindung unnotig einschranken zu wollen. 

Es zeigen 

Figur 1 das erfindungsgemafte Verfahren in der Seitenansicht und 

Figur 2 das Verfahren nach Figur 1 in der Draufsicht. 



In der Figur 1 ist das erfindungsgemafie Verfahren in der Seitenansicht dargestellt, mit- 
tels dessen ein Klebeband 6 mit einem streifenformigen Auftrag der Klebemasse 40 auf 
einem Tragermaterial 1 hergestellt werden kann, wobei 

• die Tragerbahn 1 an einer Tauchwalze 10 vorbeigefuhrt wird, die in Kontakt mit der 
Tragerbahn 1 steht, 

• die Walze 10 in einem Bad 50 mit Klebemasse 40 rotiert, und zwar in Laufrichtung 
des Tragermaterials 1, welche durch den Pfeil angedeutet ist, wodurch die Klebe- 
masse 40 auf die Walzenoberflache ubertragen wird, 

• die Walze 10 derail ausgefuhrt ist, dass nach dem Lauf der Walze 10 durch das Bad 
50 auf der Walzenoberflache zumindest ein Streifen klebemassefrei ist. 

In der hier dargestellten Ausfuhrungsform des Verfahrens liegt zwischen Bad 50 und 
Tragermaterial 1 an der Walze 10 ein kammformiger Abstreifer 30 an, dessen Zahne 31 
die Klebemasse 40 streifenformig von der Oberflache der Walze 10 entfernt. 

Die Tauchwalze 10 lauft durch die Masse 40 und wird benetzt. Die Masse 40 wird an der 
Tauchwalze 10 mittels eines Abstreifers 30 mit Aussparungen abgestreift, der sich in der 
4-Uhr-Position befindet. 

Somit ist an den Stellen, an denen die Zahne 31 des Abstreifers 30 die Tauchwalze 10 
beruhrt, keine Masse vorhanden. Beim Ubertrag der Klebemasse 40 von der Tauchwalze 
10 auf die Materialbahn 1 bleibt die Materialbahn 1 an den gleichen Stellen wie die 
Tauchwalze 10 massefrei. 

Hinter der Walze 10 in Bahnrichtung ist ein Rakel 20 vorhanden. 
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Die Masse 40 wird mittels der (Tauch-)walze 10 im Uberschuss auf die Materialbahn 1 
ubertragen. Um einen vorher definierten Masseauftrag einzustellen, wird mit einem lang- 
sam drehenden Rakel 20 die Masse 40 bis auf einen definierten Rest abgestreift 
Vor dem Rakel 20 ist die Dicke der Massenschicht 61 deutlich grolier als nach dem 
Rakel 20. Vor dem Rakel 20 ist die Breite der Massenschicht 61 deutlich kleiner als nach 
dem Rakel 20. Nach dem Durchgang durch das Rakel 20 weist die Schicht 62 die 
gewunschte Dicke und Breite auf. 

In der Figur 2 ist das Verfahren nach Figur 1 in der Draufsicht dargestellt, wobei auf das 
Tragermaterial 1 der Ubersichtlichkeit halber verzicht worden ist. Das Tragermaterial 1 
liefe in Pfeilrichtung uber die Walze 10 und den Rakel 20. 

Deutlich sind die Zahne 31 des Abstreifers 30 zu erkennen. Die Breite der Zahne 31 defi- 
niert die Breite der Klebestreifen, die sich auf dem Tragermaterial 1 befinden. Hier ergibt 
sich ein Tragermaterial 1, das funf Streifen Klebemasse 40 tragt 



Anspruche 



Verfahren zur Herstellung eines Klebebands mit einem streifenformigen Auftrag der 
Klebemasse auf einem Tragermaterial, wobei 

die Tragerbahn an einer Tauchwalze vorbeigefuhrt wird, die in Kontakt mit der Tra- 
gerbahn steht 

die Walze in einem Bad mit Klebemasse rotiert, wodurch die Klebemasse auf die 
Walzenoberflache ubertragen wird, 

die Walze derart ausgefuhrt ist, dass nach dem Lauf der Walze durch das Bad auf der 
Walzenoberflache zumindest ein Streifen klebemassefrei ist. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Walzenoberflache 
vollstandig glatt ausgefuhrt ist Oder dass in den Bereichen, in denen keine Klebe- 
masse auf das Tragermaterial ubertragen werden soli, Rillen vorhanden sind oder 
diese Bereiche dehasiv ausgerustet sind. 

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen Bad und Tra- 
germaterial der Drehrichtung folgend an der Walze ein kammformiger Abstreifer 
anliegt, dessen Zahne die Klebemasse streifenformig von der Oberflache der Walze 
entfernt, wobei bevorzugt die Tiefe und die Breite der Zahne einstellbar sind. 

Verfahren nach zumindest einem der Anspruche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Walze sich mit der Bahnrichtung dreht 

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass hinter der Walze in Bahnrichtung ein Rakel vorhanden ist. 

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass als Rakel ein Drahtrakel 
eingesetzt wird, bestehend aus einem Rundstab, welcher mit einem Draht umwickelt 
ist, oder aus einem Rundstab mit, ohne oder teilweise gerilltem Profil.. 

Verfahren nach zumindest einem der vorherigen Anspruche, dadurch gekennzeich- 
net, dass als Substrate solche eingesetzt werden, die eine Viskositat < 2000 mPa*s 
aufweisen. 
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8. Klebeband, erhalten nach zumindest einem der vorherigen Anspruche, wobei zumin- 
dest auf einer Seite des Tragermaterials des Klebebands die Klebemasse in Langs- 
richtung in Form eines Streifens aufgebracht ist, der eine geringere Breite aufweist als 
das Tragermaterial des Klebebands. 



9. Klebeband nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass Klebemassen mit einer 
Viskositat < 2000 mPa*s eingesetzt werden. 
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Zusammenfassung 



Verfahren zur Herstellung eines Klebebands mit einem streifenformigen Auftrag der 
Klebemasse auf einem Tragermaterial, wobei die Tragerbahn an einer Tauchwalze 
vorbeigefuhrt wird, die in Kontakt mit der Tragerbahn steht die Walze in einem Bad mit 
Klebemasse rotiert, wodurch die Kiebemasse auf die Walzenoberflache ubertragen wird, 
die Walze derart ausgefuhrt ist, dass nach dem Lauf der Walze durch das Bad auf der 
Walzenoberflache zumindest ein Streifen klebemassefrei ist. 
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Zeichnung zur Zusammenfassung 





Fig. 2 



